WO 03/061941 




'CT/CH03/00044 



Verfahren zur Herstellung eines verklebbaren Formteils gowie 
gin nach diesem Verfahren hergestelltes Form teil 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
verklebbaren Formteils gemass Oberbegriff des Anspruchs 1. Sol- 
che Formteile, be i spiel sweise Bauteile im Kraf tf ahrzeugbau, wer- 
den hergestellt, in dem auf einen Grundkorper ein beidseitig 
haftendes Klebeband aufgeklebt wird. Die Aussenseite des auf den 
Grundkorper auf gebrachten Klebebandes ist mit einer abziehbaren 
Folie abgedeckt. Um das Teil beispielsweise an einem Gehause zu 
befestigen, wird die Folie abgezogen und das Teil mit der kle- 
benden Aussenseite des Klebebandes an der vorgesehenen Stelle 
angedruckt . 

Die Befestigung eines Teils mittels eines beidseitig haftenden 
Klebebandes hat gegenuber konventionellen Bef estigungsmitteln f 
beispielsweise Bef estigungsschrauben, wesentliche Vorteile, da 
eine schnelle Montage ohne zusatzliche Elemente erfolgen kann 
und wenig Platz beansprucht wird. Haf tklebstof f e mit verbesser- 
ter Haft kraf t sind bekannt und ermoglichen somit auch eine ent- 
sprechend gute Befestigung von Teilen mit entsprechenden Haft- 
bandern. Bei glasgefullten oder geschaumten Klebebandern hoherer 
Dichte (meist 0,4-1 mm) sind dauerhafte Verklebungen von Materi- 
alien mit unterschiedlicher Warmeausdehnung z.B. Alukunststof f 
moglich, Nachteilig ist jedoch, dass Haf tklebstof fe mit hoher 
Viskositat und Haf tf ahigkeit schwer verarbeitbar sind. Die Her- 
stellung eines Haf tklebstof fes muss unter Schutzgas und/oder 
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Sauerstof fabwesenheit erfolgen. So hergestellte Haf tklebebander 
mit hoher Haftkraft sind deshalb vergleichsweise teuer. 

Der Stand der Technik auf dem Gebiet des Haftklebens wird z.B. 
in I. Benedek, L.J. Heyman, pressure Sensitive Adhesive Techno- 
logy " , Marcel Decker Inc., 1. Auflage 1997 wiedergegeben . Basis- 
polymere, die als Vorprodukte der modernen Haf tklebstof f e vor- 
wiegend Polyacrylate , Natur- und Synthesekautschuke, Polyester, 
Polychloropren, Polyisobutene, Polyvinylether , Polyurethane und 
Polysiloxane sind, die versetzt mit Zusatzstof f en, wie bei- 
spielsweise Harzen, Weichmachern, Fullstoffen und Stabilisato- 
ren, eingesetzt werden. Dazu kommt, dass das Aufbringen der Kle- 
bebander aufwandig ist, da die Klebebander ausgeschnitten oder 
ausgestanzt werden mussen. Nachteilig ist zudem, dass solche 
Klebebander auf unebenen bzw. sparischen Flachen schwierig anzu- 
bringen sind. 

Die WO 95/21734 offenbart einen verklebbaren Formteil aus Kunst- 
stoff und ein Verfahren zur Herstellung dieses Formteils. Der 
verklebbare Formteil weist einen integrierten Klebeteil aus ei- 
nem Schmelzkleber auf. Der Klebeteil wird in einem Spritzguss- 
werkzeug in einem separaten Schritt hergestellt . Der Formteil 
wird dann unter Bildung einer Fliessnaht an den Klebeteil ange- 
gossen. Der Klebeteil des so hergestellten verklebbaren Form- 
teils ist bei Umgebungstemperatur hart und muss vor dem effekti- 
ven Klebvorgang, beispielsweise durch Warmestrahlung erhitzt 
werden. Das erf orderliche vorherige Erhitzen des Schmelzkleber s 
vor dem effektiven Klebevorgang ist fur viele Anwendungen um- 
standlich oder nicht moglich. 

Die EP 0 767 040 A betrifft ein Verfahren zum Verbinden mit ei- 
nem festen Korper. Bei diesem Verfahren wird eine offene Kavitat 
mit dem festen Korper verschlossen und der Klebstoff an den Kor- 
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per angespritzt. Die Kavit&t wird hierbei vollstandig mit dem 
Klebstoff gefullt. Der Klebstoff wird in ein nichtf liessendes 
Material umgewandelt und schliesslich wird es entformt. Das Ver- 
schliessen einer Kavitat mit einem Teil aus Kunststoff ist 
schwierig und die bei Spritzgussverf ahren ublicher Weise verwen- 
deten hohen Drucke sind hier nicht moglich. Des weiteren kann 
aufgrund einer abdichtenden und stutzenden Umrandung nicht die 
gesamte Flache bis zum Rand mit Klebstoff versehen werden. 

Die JP 57 059 737 A offenbart ein Verf ahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung eines Kunststoff teils mit einer klebenden 
Schicht. In einem Extrusionswerkzeug wird der Kunststoff teil 
durch einen Schlitz extrudiert und gleichzeitig wird der kleben- 
de Stoff extrudiert und mit dem Kunststoff teil verbunden. Mit 
diesem Verf ahren konnen lediglich Folien hergestellt werden. 

Die JP 63 31 28 18 A offenbart ein Verf ahren, bei dem ein Korper 
mit einer Klebstoff schicht aus einem Schmelzkleber versehen 
wird, dem Metallpulver beigemischt ist. Zum Verkleben des Kor- 
pers wird die Klebstoff schicht mittels Induktion erwarmt. Das 
Erhitzen einer Klebstoff schicht vor dem Kleben ist aufwandig 
oder in vielen Fallen nicht moglich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verf ahren der ge- 
nannten Art zu schaffen, das die erwahnten Nachteile vermeidet 
und mit dem somit Teile der genannten Art kostengunstiger her- 
stellbar und montierbar sind. 

Die Erfindung ist bei einem gattungsgemassen Verfahren gemass 
Kennzeichen des Anspruchs 1 gelost . Grundkorper und klebende 
Korper bzw. das Vorprodukt konnen sequentiell im Formwerkzeug 
gespritzt werden. Das Formwerkzeug kann mit einer besonderen Be- 
schichtung an der Kontaktseite zum Haf tklebstof f bzw. zur Haft- 
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klebstof fvorstufe mit einer Beschichtung zur Haf tungsreduzierung 
versehen sein. Auf die Verwendung von teuren Haftbandern kann 
beim erf indungsgemassen Verfahren verzichtet werden. Der kleben- 
de Korper bildet beim erf indungsgemassen Verfahren somit bereits 
von seiner Herstellung her ein Element des Teils. Dies ermog- 
licht auch die Herstellung von klebenden Bereichen, die uneben 
sind. Beispielsweise kann sich der klebende Bereich uber eine 
Kante oder eine Ecke des Grundkorpers erstrecken. Es ist grund- 
satzlich auch moglich, die gesamte Aussenseite des Grundkorpers 
klebend auszubilden, wobei dessen Aussenform im wesentlichen be- 
liebig sein kann. Die Oberfl&che des Grundkorpers kann vor dem 
Anbringen des klebenden Korpers durch eine Oberf lachenbehandlung 
( z . B . Bef lammen , Coronabehandlung , Plasmabehandlung , et c . ) ganz 
oder teilweise zur Haf tverbesserung modifiziert werden. Dies 
kann z.B. in einem Sprit zgiesswerkzeug bei einem kurzzeitigen 
Offnen des Werkzeugs erfolgen. 

Unter einem Haf tklebstof f wird hier ein Klebstof f verstanden, 
der ohne Aktivierung bei Raumtemperatur lediglich durch Andru- 
cken ausreichende Haftkrafte ergibt. Der angelsachsische Aus- 
druck ^pressure sensitive adhesives* fur solche Klebstoffe 
bringt dies klar zum Ausdruck. Ein Haf tklebstof f ist dauerhaft 
klebrig und permanent klebefahig und unterscheidet sich bei- 
spielsweise von einem Festklebstof f , der durch physikalische 
oder chemische Reaktionen aushartet. 

Vorzugsweise wird ein Spritzgiessverf ahren verwendet. Damit k6n- 
nen hochprazise Formteile hergestellt werden. Die Dicke als auch 
der Bereich des klebenden Korpers konnen damit genau definiert 
werden. Es sind auch sehr dunne klebende Bereiche moglich. Zur 
Erzeugung sehr dunner Schichten sind auch Spritzgiesssonderver- 
f ahren wie z.B. das Sprit zpragen einsetzbar. Zudem kann der kle- 
bende Bereich bei der Herstellung geschaumt und/oder im Werkzeug 



WO 03/061941 




JCT/CH03/00044 



5 



vernetzt werden. Es kann beispielsweise eine Nachvernetzung von 
Klebstof fvorprodukt en oder die Entstehung eines Klebstoffes oder 
einer Klebstof fvorstufe durch Mischung und Vernetzung wahrend 
der Verarbeitung erfolgen. Die Verarbeitung bezieht sich auf 
Verarbeitungsschritte des Spritzgiessens sowie vor- und nachge- 
schaltete Verarbeitungsschritte. Es entsteht in jedem Fall ein 
Haf tklebstof f mit dauerklebrigen Eigenschaf ten. Die Haftkleb- 
stoff basis ist vorzugsweise ein haf tklebef ahiges Vorprodukt. Die 
Haf tklebstof fbasis kann ein reaktiv verdunntes System mit einem 
UV- Initiator und thermisch blockierten Radikalbildnern sein. Es 
sind aber auch Losungsmittelsysteme und Hotmelthaf tklebstof fe 
(PSA) m5glich, welche ebenfalls weitere Verne tzungsmoglichkei ten 
enthalten konnen. Als Polymere (Vorstufen) eignen sich insbeson- 
dere Acrylate, an sich bekannte SIS/SBS/SEBS-Haf tklebstof fe, Po- 
lyurethan-Haf tklebstof fe und Silikon-Haf tklebstof f e . Zusatzlich 
konnen die Klebstof fe oder Klebstof fvorprodukte beliebig funkti- 
onalisiert werden beispielsweise als Inf ormationstrager wie z.B. 
mit Farben fur eine Zuordnung oder Antistatika, Flammschutzmit- 
teln etc. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird der klebende Korper 
mit einer l&sbaren Folie oder Schicht abgedeckt. Dies kann vor- 
teilhaft dadurch erfolgen, dass eine solche Folie oder Schicht 
in ein Formwerkzeug eingelegt wird. Die Folie bzw. die Schicht 
wird dann zur Bildung des klebenden Korpers hinterspritzt . Die 
Folie bzw. die Schicht kann bereits vor dem Einlegen ins Werk- 
zeug dreidimensional vorgeformt sein oder wahrend der Verarbei- 
tung verformt werden. Die Folie oder Schicht ubernimmt hier die 
Funktion des Liners (Schutzfolie des Haf tklebstof fs) und vermei- 
det hohe Haftung zwischen Werkzeugoberf lache und Haf tklebstof f 
bzw. Haf tklebstof fvorstufe . 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird der klebende Korper 
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zunachst als Vorprodukt hergestellt. In einem weiteren Schritt 
wird das Vorprodukt so ver&ndert, dass eine haftklebende Schicht 
entsteht. Dies kann beispielsweise durch Zufuhren von Energie, 
beispielsweise mittels UV-, VIS-, IR, anders gekennzeichneter 
elektromagnetischer Strahlung oder Elektronenstrahlung erfolgen. 
Ebenfalls sind warmeinitiierte oder chemische Prozesse moglich. 
Beispielsweise konnen damit die Klebeeigenschaf ten unmittelbar 
vor oder nach dem Montieren des Pormteils verandert, insbesonde- 
re erhoht werden. Die Energieeinbringung kann auch induktiv ge- 
schehen. Hierzu muss der klebende Korper mit einem Metallpulver 
als Zuschlagstof f versehen werden* Vorzugsweise wird bei dieser 
Weiterbildung als Basispolymer ein SEBS eingesetzt. Der Tacki- 
fier wird durch ein Polymer, welches ebenfalls aus SEBS bestehen 
kann, gekapselt. Durch die erwahnte Energieleitung wird die Kap- 
selung aufgehoben und die chemische Reaktion eingeleitet. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist auch eine partielle 
Modifikation der Eigenschaf ten moglich. Es konnen beispielsweise 
mit einer Maskierung bei der Bestrahlung auch ortlich unter- 
schiedliche Eigenschaf ten erzielt werden. 

Die Herstellung ist dann besonders kostengunstig, wenn gemass 
einer Weiterbildung der Erfindung das Formteil im Zwei- 
komponentenspritzgussverfahren hergestellt wird. In den Form- 
hohlraum wird mit einer ersten Dtise der Grundkdrper und mit ei- 
ner zweiten Dxise der klebende Korper eingespritzt . Grundslitzlich 
ist auch ein Mehrkomponentenspritzgiessen mit mehr als zwei Kom- 
ponenten denkbar. Das Teil kann beispielsweise ausser einem kle- 
benden Korper und einem Grundk6rper einen dritten Korper aufwei- 
sen, der beispielsweise elastischer ist als der Grundkorper und 
beispielsweise eine Dichtf unktion ausubt. Vorgesehen ist auch 
eine Ausfuhrung, bei welcher der klebende Korper gleichzeitig 
als Dichtmittel ausgebildet ist. Der zweite und der dritte Kor- 
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per konnen jeweils auch Klebstof fmassen mit unterschiedlichen 
Eigenschaf ten (Tack, Festigkeit, etc.) sein. Als Mehrkomponen- 
tenspritzgiessverfahren sind grundsatzlich alle Sonderverf ahren 
denkbar (Core-back, Indexplatten, Drehteller, Umsetzen, . ..- 
Verf ahren) . 

Eine besonders geeignete Anwendung solcher Pormteile ist die als 
Bauteil insbesondere im Kraf tf ahrzeugbau. Das Bauteil kann bei- 
spielsweise ein Teil der Aussen- oder Innenauskleidung, eine 
Einstiegsleiste oder eine Verkleidung des Motorraums sein. Der 
klebende Korper bzw. die klebenden Korper sind die Stellen, an 
denen dieses Bauteil befestigt wird. Ein solcher Korper eignet 
sich auch besonders zur Herstellung eines Gehauses, das bei- 
spielsweise ein Gehause eines elektrischen Gerates ist. Hier 
konnen die Funktionen Verbinden und Dichten durch eine ange- 
spritzte Klebstof fkomponente substituiert werden. Des weiteren 
sind auch andere Produkte z.B. im Sanitarbereich denkbar. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Zeichnung naher erlau- 
tert. Es zeigen: 

Figur 1 schematisch eine raumliche Ansicht eines erfindungs- 



gemassen Teils, 



Figur 2 



eine Ansicht eines weiteren erf indungsgemassen Teils, 



Figur 3 



ein Schnitt entlang der Linie III- III der Figur 2 und 



Figur 4 



schematisch ein Schnitt durch ein Werkzeug zur Her- 
stellung des erf indungsgemassen Verfahrens. 



Die Figur 1 zeigt ein erf indungsgemasses verklebbares Form- 
teil l f das einen Grundk&rper 2 mit einer Aussenseite 3 sowie 
einen klebenden Korper 4 mit einer klebenden Aussenseite 5 auf- 
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weist. Der Grundkorper 2 besteht vorzugsweise aus einem Kunst- 
stoff, beispielsweise einem thermoplastischen Kunststoff oder 
einem Metall und besitzt eine an sich beliebige Form. Der kle- 
bende Korper 4 ist direkt auf den Grundkorper 2 aufgebracht und 
bildet mit diesem eine Einheit. Der klebende Korper 4 ist ein 
Haf tklebstof f oder ein Haf tklebstof fvorprodukt zu einem Haft- 
klebstoff, beispielsweise ein Haf tklebstof f auf Acrylat-, SIS-, 
SBS-, SEBS- , Polyurethan- oder Silikonbasis , ein Schmelzhaft- 
klebstoff oder Losungsmittelhaf tstof f oder Reaktivhaf tklebstof f . 
Der klebende Korper 4 erstreckt sich beim Teil 1 gemass Figur 1 
uber eine Ecke. Grundsatzlich kann dieser klebende Korper 4 aber 
auch an irgend einer anderen Stelle der Aussenseite 3 angeordnet 
sein. Er kann sich beispielsweise auch uber eine Kante erstre- 
cken oder flachig ausgebildet sein. Die Dicke des klebenden Kor- 
pers 4 kann unterschiedlich sein. Insbesondere kann dieser kle- 
bende Korper 4 sehr dunn sein. Der klebende Korper 4 ist jedoch 
kein Schmelzklebstof f , der bei Umgebungstemperaturen fest ist 
und zum Verkleben erhitzt werden muss. 

Die Figuren 2 und 3 zeigen ein Formteil 1 % , das einen f lachigen 
Grundkorper 2 % sowie einen klebenden Korper 4* auf weist. Dieser 
klebende Korper 4 % besitzt eine klebende Aussenflache 5 % , die 
bezuglich einer Aussenseite 3* des Grundkorpers 2 y bundig, erha- 
ben oder vertieft sein kann. Die klebende Flache 5* kann zudem 
mit einer hier nicht gezeigten Folie oder einer sonstigen losba- 
ren Schicht abgedeckt sein. Die Folie oder Schicht kann aus un- 
terschiedlichen Werkstoffen hergestellt sein, beispielsweise aus 
Kunststoff , Papier oder Metall. Silikonisierte Kunststoff folien, 
auch Liner genannt, sind im Bereich der Haf tklebebander an sich 
bekannt . Der klebende Korper 4 * kann ein noch nicht vernetzter 
Haf tklebstof f sein. Das Vernetzen kann in einem spateren Prozess 
erfolgen, beispielsweise in an sich bekannter Weise durch UV- 
Strahlung, IR-Strahlung, VIS-Strahlung oder durch Erwarmen. Die 
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Energie zur Vernetzungsreaktion oder zum Starten der Vernet- 
zungsreaktion kann auch elektromagnetisch oder elektrisch einge- 
bracht werden. Der klebende Kdrper 4' kann somit ein Vorprodukt 
sein, dessen Umwandlung, beispielsweise Vernetzung zur Verande- 
rung der Klebeeigenschaf ten und der Viskositat in einem spateren 
Verf ahrensschritt erf olgt . Zudem kann der klebende Korper 4* ge- 
schaumt sein oder so ausgebildet sein, dass er in einem spateren 
Verf ahrensschritt geschaumt werden kann. Dies gilt selbstver- 
standlich auch fur den klebenden Korper 4 des Formteils l. 

Nach einem geeigneten Verf ahren werden der Grundkorper 2 % und 
der klebende Korper 4' im wesentlichen gleichzeitig in einem 
Werkzeug 6 gemass Figur 4 hergestellt. Vorzugsweise weist das 
Verf ahren folgende Schritte auf: 

a) Spritzgiessen der ersten Komponente (z.B. thermoplastischer 
Kunststof f 

b) Offnen des Werkzeugs, Kern Ziehen, Folien einlegen 

c) Spritzgiessen des Haf tklebstof f z.B. Haf tklebstof fvorstuf e . 

Dazu weist das Werkzeug 6, das hier lediglich schematisch darge- 
stellt ist, zwei trennbare Werkzeugteile 7 und 8 auf. Zwei Du- 
sen 9 und 10 munden in einen Formhohlraum 13 . Dazu wird ein 
Klebstoff 12 oder ein Klebstoff vorprodukt an die Folie 15 hin- 
terspritzt . Mit der Duse 9 wird zur Bildung des Grundkorpers 2 % 
ein geeigneter Kunststoff 11 in den Formhohlraum 13 einge- 
spritzt. Mit der Duse 10 wird der klebende Korper 4* durch 
Spritzgiessen hergestellt. Der klebende Korper 4* und der Grund- 
korper 2 X werden somit im wesentlichen gleichzeitig gebildet und 
die beiden Korper 2* und 4 1 werden miteinander verbunden. Nach 
dem Spritzen der beiden Korper 2* und 4' wird entformt. Der kle- 
bende Korper 4 * kann wie oben erwahnt in einem weiteren Schritt 
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vernetzt werden oder es konnen seine Klebeeigenschaf ten zusatz- 
lich verandert werden, Grundsatzlich kann die Folie 14 auch weg- 
gelassen werden, Eine solche Folie 14 konnte auch nach dem 
Sprit zgiessen aufgebracht werden. 

Das Spritzgiessen des klebenden Formteils kann auch nach einem 
Umlegen des Grundkorpers von einem ersten in ein zweites Werk- 
zeug erfolgen. Der Grundkorper kann auch im gleichen Werkzeug 
von einer ersten Kavitat in eine zweite Kavitat umgelegt werden 
und dort mit dem klebenden Korper verbunden bzw. dieser ange- 
spritzt werden. 

Die Erfindung betrifft zudem ein Verfahren, bei dem kein Grund- 
korper hergestellt wird. Das Teil wird in diesem Fall vollstan- 
dig durch den klebenden Korper bzw. durch ein Vorprodukt gebil- 
det, wobei Zusatzstof f e, wie beispielsweise ein kostengunstiger 
Fullstoff, beispielsweise Talk, moglich ist. 

Der klebende Teil 4 bzw. 4' kann so ausgefuhrt sein, dass er 
ausser der Klebeigenschaf t weitere Eigenschaf ten besitzt. Er 
kann insbesondere als Farbkdrper, als elektrischer Leiter ausge- 
bildet sein oder eine physikalische oder chemische Barrierewir- 
kung besitzen. Er kann zudem aus mehreren Haf tklebstof f en bzw. 
Vorprodukten bzw. Haf tklebstof fvorprodukten oder in Kombination 
mit anderen Werkstoffen hergestellt werden. 

Das Formteil wird im Sprit zgussverf ahren hergestellt, wobei auch 
hier sehr unterschiedliche und auch sehr komplexe und prazise 
Formen moglich sind. Es konnen auch gleichzeitig zwei unter- 
schiedliche Klebstoffe bzw. Vorprodukte mit unterschiedlichen 
Eigenschaf ten gespritzt werden. 
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Patentanspruche 

1 . Verf ahren zur Herstellung eines verklebbaren Forrateils 
mit einer wenigstens bereichsweise klebenden Aussenseite 
(3, 3 % ), wobei ein klebender Korper (4, 4') in einem 
Formwerkzeug (6) hergestellt wird, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Formwerkzeug (6) geschlossen ist und der 
klebende Korper aus einem Haf tklebstof f oder einer Vor- 
stufe eines Haf tklebstof fes hergestellt wird. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
der klebender K6rper (4, 4 % ) bzw. das Vorprodukt des kle- 
benden Korpers (4, 4') im Spritzgussverf ahren hergestellt 
werden . 

3. Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass im Formwerkzeug (6) der klebende Korper (4, 4 % ) oder 
das Vorprodukt eines klebenden Korpers hergestellt und 
gleichzeitig an einen Grundkorper (2, 2') angebracht wer- 
den, sodass der klebende Korper (4, 4') bzw. das Vorpro- 
dukt und der Grundkorper (2, 2') eine Einheit bilden, wo- 
bei im Fall des Vorproduktes dieses in einem weiteren 
Verf ahrensschritt in einen klebenden Korper umgewandelt 
wird. 

4. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der klebende Korper (4, 4 % ) bzw. das 
Vorprodukt des klebenden Korpers mit einem Zusatzstoff 
versehen ist bzw. wird. 

5. Verf ahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Zusschlagstof f ein Weichmacher oder Tackifier ist. 
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6. Verfahren nach einen der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Zusatzstoff ausseren Einflussen, 
z.B. eine mogliche Sauerstof f inhibierung, die Vernet- 
zungsreaktion verhindert oder unterbindet. 

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dass 
der Zusatzstoff Glaskugeln aufweist. 

8. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Zusatzstoff ein Metallpulver ist. 



9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der klebende Korper (4, 4') mit einer 
losbaren Folie (14) oder einer Schicht abgedeckt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Folie (14) in das Formwerkzeug (6) eingelegt und hin- 
terspritzt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der klebende Korper (4, 4') zuerst als 
Vorprodukt hergestellt und in einem weiteren Verfahrens- 
schritt zum klebenden Korper umgewandelt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Vorprodukt durch eine transparente oder teiltranspa- 
rente Schutzfolie hindurch verandert, beispielsweise ver- 
netzt, wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Formteil (1, 1 % ) im Mehrkomponen- 
tenspritzgussverf ahren hergestellt wird. 
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14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13 , dadurch ge- 

kennzeichnet, dass der klebende K6rper (4, 4 % ) bzw. das 
Vorprodukt bei seiner Herstellung oder zu einem spateren 
Zeitpunkt geschaumt wird. 



15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass der klebende Korper (4, 4*) nach dem 
Anbringen an einen Grundkorper (2, 2 % ) in einem weiteren 
Verf ahrensschritt vernetzt oder nachvernetzt wird. 



16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet , dass der klebende Korper nach dem 
Vernetzen plastisch verformbar ist. 

17. Formteil, hergestellt mit dem Verfahren gemass An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der klebende Kor- 
per (4, 4 % ) bzw. das Vorprodukt gespritzt ist. 

18. Formteil nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
der klebende Korper (4, 4*) bzw. das Vorprodukt an einem 
Grundkorper (2 , 2 % ) angespritzt ist . 

19. Formteil nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeich- 
net, dass der klebende Korper (4, 4 % ) mit einer losbaren 
Folie (14) oder Schicht abgedeckt ist. 

20. Formteil nach einem der Anspruche 17 bis 19 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Viskositat und/oder Klebeeigen- 
schaften des Vorproduktes in einem weiteren Schritt ver- 
anderbar sind. 



21. Formteil nach einem der Anspruche 17 bis 20, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass er ein Bauteil ist. 
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22. Teil nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet , dass er 
ein Bauteil fur ein Kraf tf ahrzeug oder ein Gehauseteil 
ist. Diese konnen auch als Hybrid- St rukturbauteile ausge- 
legt sein. 

23. Formteil nach Anspruch 21 Oder 22, dadurch gekennzeich- 
net, dass der klebende Korper (4, 4M zur Befestigung 
vorgesehen ist . 

24. Formteil nach einem der Anspruche 17 bis 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der klebende Korper (4, 4M auch ein 
Dichtmittel ist . 

25. Formteil nach einem der Anspruche 17 bis 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der klebende Korper (4, 4') funktiona- 
lisiert ist, insbesondere als Farbe, elektrische Leitung, 
physikalische- , chemische Barrierewirkung. 

26. Formteil nach einem der Anspruche 17 bis 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der klebende Kdrper (4, 4') aus zwei 
oder mehreren Haf tklebstof f en oder Haf tklebstof fvorpro- 
dukten oder in Kombination mit anderen Werkstoffen herge- 
stellt ist. 
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